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Abstract 



A method of, and apparatus for, automatically and uniformly drawing-in elastomeric 
material into worm extruders comprising at least one draw-in roll for the material 
mixture, arranged in spaced relationship in front of the extruder worm or screw and 
driven independently of the worm. The draw-in roll is driven in a manner such that it 
only can transmit a predetermined adjustable rotational moment which is limited 
towards an upper range, or, if desired, the rotational speed of the draw-in roll is 
controlled as a function of a maximum upwardly limited pressure prevailing within a 
draw-in or infeed pocket between the draw-in roll and the worm or screw. 
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<g) Vorrichtung zum selbsttatigen, regelmassigen Ei 

@ Die Vorrichtung weist wenigstens eine Einzugs- 
walze (5) fur Mischungsmaterial auf, welche ira 
Abstand von der Extra derschnecke (2) angeordnet 
und unabhangig von letzterer angetrieben ist, und 
zwar derart, dass nur ein vorbestimmtes, einstellba- 
res Drehmoment ubertragen werden kann, zum Bei- 
spiel mittels hydrostatischem Antriebsaggregat. Eine 
Variant e besteht in Mitteln zum Steuem der Drehge- 
schwindigkeit der Einzugswalze (5) in Abhangigkeit 
des Druckes in der Einzugstasche (4) zwischen Einzugs- 
walze (5) und Schnecke (2). 

Dank dieser Vorrichtung ist eine kontinuierliche, 
selbsttatige Materialzufuhr zur Schnecke gewahrleistet. 



von elastomerem Material in Schneckenpressen. 
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PATENTANSPROCHE 

1. Vorrichtung zum selbsttatigen, regelmassigen Einziehen 
von elastomerem Material in Schneckenpressen, gckennzeich- 
net durch wen igs tens einc Einzugswalzc fur Mischungsmaterial, 
welche im Abstand vor der Extrudcrschncckc angeordnet und 
unabhangig von der Schnecke angetricben ist, wobei die Ein- 
zugswalze derart angetrieben ist, dass sie nur ein vorbestimm- 
tes, nach obenbegrenztes einste II bares Dreh moment ubertra- 
gen kann oder die Drehgeschwindigkeit der Einzugswalzc in 
Abhangigkeit eines nach obenbegrenzten maximalen Druckes 
in der Einzugstasche zwischen Einzugswalze und Schnecke 
steuerbar ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch I, dadurch gekennzcichnet, 
dass mindestens zwei Einzugswatzen vorgesehen sind, wobei 
die Walzen gegenlaufig angetrieben sind und zwischen sich 
einen Einzugsspalt bilden. 

3. Vorrichtung nach Anspruch I oder 2, dadurch gekenn- 
zcichnet. dass zum Antrieb der Einzugswalzen hydrostatische 
Antriebsaggregate vorgesehen sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruchen 1-3. dadurch gekenn- 
zcichnet, dass in der Einzugstasche Druckmesseinrichtungen 
vorgesehen sind. um in Abhangigkeit des gemessenen Druk- 
kes die Geschwindigkeit der Einzugswalzen zu steuern. 

5. Vorrichtung nach Anspruch !. dadurch gekennzeichnet, 
dass die Einzugswalze bzw. Einzugswalzen eine glatte oder 
profilierte Oberflache aufweisen. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, m it zwei Einzugswalzen, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Walzen bezuglich der 
Schneckenachse schraggestellt sind. 



Beim FQttern bzw. Beschicken von Extrudern mit Mi- 
schungsmaterial geht man. und zwar seit solche Maschinen zur 
Hersteltungvon Profilen. Schlauchen oderPIatten eingesetzt 
werden, mit den unterschiedlichsten Methoden vor, um eine 
gleichbleibende Zufuhr des Materials auf selbsttatige Art und 
einen regelmassigen Druck in der Schnecke zu erzielen. 



man zwar die Unregelmassigkeiten in bezug auf Temperatur- 
unterschiede eliminiert, da die Streifen im Arbeitsraura rasch 
die gleichbleibende oder weniger Schwankungen unterwor- 
fene Temperatur des Raumes annehmen. Ein RQckstossen 
s bzw. RQckstossen des Mischungsmaterials zurDck zum EinftUl- 
trichter kann jedoch nicht direkt verhindert werden. Die 
Zwangsverengung am Spritzkopf am Ende der Schnecke 
( Austrlttsquerschnitt kleiner als der Querschnitt beim Eintritt) 
fDhrt jedoch sowohl beim warm- wie beim kaltbeschickten Ex- 
io truderimmer wieder zu einem RQckstoss des Mischungsmate- 
rials zum und durch den Einfulltrichter hinaus, wobei es im- 
mcr wieder vorkommt, dass der zurtlckgestossene K lumpen 
und/ oder der Mischungsmate rial -Streifen plotzlich abgeschert 
werden und die Schnecke teilweise leer ward, bis wieder Ma- 
is terial gefasst wird. Dadurch entstehen die vorstehend aufge- 
fuhrten Pulsationen. 

Dies zwingt dazu, dass an dieser Stelle eine Bedienungs- 
person zur Beobachtung stent, was sehr lohnintensiv ist und 
das Ruckstauen des Materials doch nicht verhindern kann. 
20 Da mit der M isch ungsmateria l-S treifen wieder fassen kann - 
respektive die Schnecke ihn wieder einziehen kann - en t fern t 
die Bedienungsperson mit viel Muhe einen stark nach oben in 
. den EinfQlItrichter gestossenen K lumpen oder stosst ihn mit 
einem Stab nach unten (be ides gefahrtich, wird aber immer 
zs noch vielenorts praktiziert). In beiden Fallen ist die re gel- 
mass ige Zufuhr von frischem Material und dam it ein regel- 
massiges DrOcken und Zubringen nach vorn zum Spritzkopf 
aber zumindest zeitweise unterbrochen und somit auch der 
regelmassige Druck des Materials im Spritzkopf und auf die 
so AustrittsdQse ( Spritzscheibe), was zu Schwankungen in den 
Abmessungen und der Qualitat (Pressung bzw. Dichte des Ma- 
terials) an den austretenden Produkten fiihrt und entspre- 
chendem Ausschuss gleichkommL 

Man hat nun in der Gummi- Industrie weltweit versucht, 
36 diese negativen Auswirkungen durch An de run gen im Bereich 
der Einzugszone bzw. EinfQllzone am Extruder zu eliminieren, 
jedoch noch keine befriedigende Losung gefunden. 

A ns telle von streifen formigera Material wird Granulat, 
d.h. Korner beigegeben, was die Regelmassigkeit der Zufuhr 



Prim a r ist wichtig. dass der Extruder das Mischungsmate- 
rial absolut regelmassig zugefOhrt bekommt und ebenso re gel- 40 des Mi schungs- Materials durch die M6gUchkeit der genauen 



mUssig in die Schnecke einzieht, dam it ein gleichmassiger, pul 
sationsfreier Ausstoss am Spritzkopf bzw. der Spritzscheibe 
erfolgt. Eine unregelm&ssige Fattening ergibt einen unregel- 
massigen Druck aufbau von hinten nach vorn zum Austritt, 
d.h. fOhrt zum Pulsieren und somit zu un regelmassigen Pro- 
dukten mit Massunterschieden. da dadurch auch der zum Aus 
stossen des Materials durch die Spritzscheibe im Spritzkopf 
notwendige Druck un regelmassig ist. 

Am Anfang der Extrudiertechnik, und zum Teil auch heute 
noch, hat man mit warm gefutterten Extrudern gearbeitet, so 
wobei das streifen fbrmige Mischungsmaterial in warm em Zu- 
stand. also schon vorplastifiziert, vorn Walzwerk direkt in die 
Schneckenpresse ( Extruder) gefUhrt wird. Jeder Temperatur- 
unterschied vom Walzwerk her oder wahrend des Transport es 



Dosierung durch Vibrator- Rinnen wohl verbessert, das Ruck- 
stauen des Materials aber nicht eliminieren kann. Zudem wird 
der Ausstoss (Kapazitat) um etwa 15% veningert. Die Herstel- 
lung des Granulates bringt auch zusatzliche Kosten und dessen 
« La ge rung und Transport ist problematisch* da z.B. weiche 
Gummi-Granulate gerne aneinanderkleben. Das Belegen mit 
Trennmittel, wic z3. Talkum, bringt bei den grossen Ober- 
fiachen des Granulates Gefahren fQr die Qualitat der Mi- 
schungen. 

Es sei erwahnt, dass die Verarbeitung von nicht elasto- 
merem Kunststoffmaterial viel einfacher ist, da einerseits die 
Granulate nicht kleben und andererseits praktisch kein Ruck- 
stau erfolgt, da thermoplastisches Material durch die Erwar- 
mung respektive die dadurch eintretende Plastifizierung im 



zur Schneckenpresse im Mischungsmaterial wirkt sich daher as Durchlauf durch die Schneckengange so weich wird, dass 



negativ aus und bringt Unregelmassigkeiten beim FOrdern des 
Materials in den Gin gen der Schnecke, da k alt e res und dam it 
st ei feres bzw. harteres, weniger plastifiziertes Mischungsma- 
terial. das in der Schnecke weiter vorn sich befindliche und 
durch Reibung und Temperatur starker plastiflzierte und 
weichere Material besser stossen kann. Mit unterschied lichen 
Temperaturen ergibt sich somit unterschiedliches Nachstossen 
durch das neue Material, was wiederum zu Pulsationen fuhrte, 
die sich auf die Spritzscheibe und damtt auf das austretende 
Produkt ttbertragen kdnnen. 

Mit den seit einigen Jahren auf den Markt gekommenen, 
mit kalten und somit in Jet Temperatur regelmassigen Mi- 
sch ungsmateria 1-S treifen beschickten Kaltfi Iter- Extrudern, hat 



keine genugende Kraft mehr in diesem Material ist, um nach 
hinten zu stossen. Das Material tritt einfach vorn rasch er aus 
der Spritzscheibe und erzeugt somit keinen Ruckstau. 

Granulat zum FQttern von Extrudern in Form von Elasto- 
go mermischungen, insbesondere Gummimischungen, wird des- 
halb vorw legend nur noch in der Kabelfertigung eingesetzt, da 
dort zum grdssten Teil stark gefMte steife Mischungen ver- 
wendet werden, welche durch diese Steifigkeit eine grOssere 
Druckkraft besitzen als das schon etwas plastiflzierte Material 
es in den vorderen Gangen der Schnecke und somit die Rflck- 
staukraft Qberwinden (wie bei Kunststoffmaterial). Zudem ist 
die LeistungsausnQtzung der bei Kabeln eingesetzten Extruder 
viel kleiner als bei Gummiprodukten, wie Profilen, Schlau- 



chen oder Platten (ca. 40% gegen 85%), so dass ein Kapazitats- 
verlusu respektive einc kleinere Aussiossmenge durch die Ver- 
wendung von Granulat nicht stdrt. 

Ein weitverbreiteter Versuch zur Eliminierung des Pro- 
blems des Riickstaues besteht darin, dass man beim Eintritt 
des Materials in den Extruder eine sogenannte Speisewatze 
an brings die in eincr gegenlaufig zur Schnecke angetrie- 
benen Rolle besteht Damit ist wobl eine Verbessemng in 
bezug aufdas Einziehen der Mischungsmaterial-Streifen zu 
erzielen, doch kann auch damit ein Rdckstau und Austreten 
von Mi schungs material uber den Austritt hinaus nicht elimi- 
niert werden. 

Bei grossen Extrudern ab etwa 150 mm Schneckendurch- 
messer wird auch mit sogenannten Stopfen gearbeitet. Ein 
Stossel drfickt dabei das Material in den Einfillltrichter. Damit 
kann wohl der Rtickstau in die Schneckengange zuruckgc- 
druckt werden, doch bleibt das zu verhindemde Pulsieren be- 
stehen, da der Stopfer ja immcr wieder nachfassen muss und 
der Druck demzufolge nicht kontinuierlich ist. Auch ist es un- 
moglich. mil dem Stopfer die von der Schnecke aufzuneh- 
mende Menge an Material automatisch zu regulieren. Die 
Stopfvorrichtungen sind zudem konstruktiv aufwendig und 
sehr teuer. 

In den Fallen, wo mit strei fen form igem Material gearbeitet 
wird. wurde auch versucht, mit Veranderung des Querschnit- 
tes des einzuftihrenden Mischungsmaterial-Streifens zu arbei- 
ten, was einen grossen Aufwand erfordert und nach einiger 
Zeit den RUckstau doch nicht verhindern kann. 

Zweck der vorliegenden Erfindung ist es, eine Vorrichtung 
zu schaffen, bei welcherdie vorgenannten Nachteile zumin- 
dest weitgehend eliminiert sind, die zusatzliche Vorteile bringt 
und ohne grosse Kosten an Maschinenjeder Grosse angebaut 
werden kann und dabei die gleichen positiven Resultate 
bringt. 

Die Vorrichtung gem ass der Erfindung ist gekennzeichnet 
durch wenigstens eine Einzugswalze fllr Mischungsmaterial, 
welche im Abstand vor der Extruderschnecke angeordnet und 
unabhangig von der Schnecke angetrieben ist, wobei die Ein- 
zugswalze derart angetrieben ist, dass sie nur ein vorbestimm- 
tes, nach obenbegrenztes einstelj bares Dreh moment ubertra- 
gen kann oder die Drehgeschwindigkeit der Einzugswalze in 
Abhangigkeit eines nach obenbegrenztcn maxim alen Druckes 
in der Einzugstasche zwischen Einzugswalze und Schnecke 
steuerbar ist. 

Vorzugsweisc sind dabei zwei gegenlaufig angetriebene 
Einzugswalzen vorgesehen. Als Antrieb eignen sich Hydrau- 
likmotoren oder dgl. hydrostatische Antriebsaggregate. 

Bei direkter Steuerung der Drehgeschwindigkeit der Ein- 
zugswalzen ist in der Einzugstasche zweck massigerweise ein 
Druckmesser vorgesehen, wobei die Walzengeschwindigkeit 
zur Erzielung eines vorbestimmten maxim alen Druckes ge- 
sieuert wird. 

Mit der erfindungsgemassen Vorrichtung erge ben sich 
folgende Vorteile: 

- stets gleichmassige Fullung der Schneckengange: 

- immer gleichen Druck im Material in den Schneckengan- 
gen (Dichte des Materials); 

- regelmassigen Ausstoss und dadurch regelmassige Pro- 
dukte: 

- grosse Leistung und somit billigere Fertigung; 

- selbstsliindiger Einzug der Mischungsmaterialstreifen, also 
vollautomatische Fiittening; 

- es konnen ohne zusatzliche Arbeitsoperauonen billig her- 
stellbareeinfache Mischungsmaterial-Streifen eingesetzt 
werden: 

Einsparung an Lohnkosten. 
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Die Erfindung wird nachstehend anhand der Zeichnung 
noch etwas naherertautert. Es zeigen: 

Fig. ! einen Schnitt, rein schematisch, eines Extruders mit 
bekannter Speisewalze. und 
s Fig. 2 einen ebenfalls rein schematisch en Schnitt durch 
einen mit einer erfindungsgemassen Vorrichtung ausgeruste- 
ten Extruder. 

Fig. 1 der Zeichnung zeigt eine bekannte Losung. Der Ex- 
truder, bestehend a us dem Gehause I mit Schnecke 2, wird 
io Qber einen Fulitrichter 3 mit Material (Granulat oder streifen- 
fSrmigem Material) gespeist. Urn das Material in die Schnek- 
ke 2 einzufuhren, ist eine Speisewalze 5 vorgesehen, die zur 
Schnecke 2 gegenlaufig angetrieben ist. Der Antrieb der Wal- 
ze 5 erfolgt dabei Qber ein Getriebe (nicht dargestellt) direkt 
w von der Schnecke aus. Es ist nicht mdglich, die Geschwindig- 
keit der Walze 5 unabhangig von jener des Extruders zu wah- 
len. Somit konnen die weiter oben geschilderten Nachteile 
auftreten, d.h. die Einzugstasche 4 kann Qber/Bllt werden, was 
zu Pulsationen in der Schnecke und zum Zuruckdrangen des 
ao Materials in den Fulitrichter 3 fllhrt. 

Fig. 2 der Zeichnung zeigt eine Ausfilhrungsform mit einer 
erfindungsgemassen Vorrichtung. Auch hier wird dem Extru- 
der mit Gehause I und Schnecke 2 das Material fiber den 
Trichter 3 zugefuhrt. 

25 Bei der gezeigten Ausfilhrungsform wird z.B. Streifenma- 
terial mittels zwei Einzugswalzen 7, 8 in die Einzugstasche 4 
und von dort in die Schnecke 2 gefordert. Im Unterschied zu 
bekannten Vorrichtungen sind aber die Walzen 7, 8 unabhan- 
gig vom Antrieb des Extruders. Entweder ist das maximal 
30 Qbertragbare Drehmoment einstellbar beschrankt. oder die 
Drehgeschwindigkeit wird in Abhangigkeit des Druckes im 
Raum4 gesteuert. 

Die Vorrichtung ist mil wenigstens einer, vorzugsweisc 
35 aber zwei separat hydraulisch angetriebenen Walzen 7, 8, wel- 
che so Qber der Einzugsstelle der Schneckenzange angeordnet 
sind. dass das zuruckgestaute Material nur bis zu einer be- 
stimmten Hone im Einzugstrichter stossen kann. Dort wird es 
von den dagegen laufenden Walzen 7, 8 und durch dasdazu 
« eintretende strei fen form ige Mischungsmaterial zwangslaufig 
und kontinuierlich in die Schneckengange zurOckgedrangt; 
sobald der Punkt des RQckstosses zu den zwei Walzen einmal 
erreicht ist (in der Regcl nach 2-5 Minuten). Nun ist ein kon- 
tinuierliches Stopfen mit regelmassigcr Materialzufuhr ge- 
« wahrleistet und der Druck durch das Mischungsmaterial in den 
Gangen der Schnecke ist ebenfalls regelmassig und gleich- 
zeitighoher als bei den herkommlichen Beschickungsarten. 

Der eigentliche Erfindungsgedanke liegt nun darin, dass 
durch den Anpressdruck des aufgestauten Materials an die 
so zwei Walzen 7, 8. bei gleichzei tiger Zufuhr neuen Materials, 
d ie Eigenreguliemng des Drehmomentes der z.B. hydrosta- 
tischen Antriebe fQr eine automatische Geschwindigkeitsregu- 
lierung der Walzen ausgenutzt wird. Je nach Druck auf die 
Walzen und somit auch je nach Menge des Materials wird die 
55 Drehgeschwindigkeit der Walzen und somit die Einzugs- 
geschwindigkeit des Mischungsmaterials selbsttatig reguliert 
und damit die zugefQhrte Mischungs menge reguliert auf die 
fur gleichbleibenden Druck in die Schneckengange optimale 
Aufnahmefahigkeit, Ohne dass eine Bedienungsperson an der 
m Maschine steht, wird regelmassig die maximal aufnehmbare 
Mischung zugefiihrt. respektive angenommen, ohne dass es 
notwendig ist, die Abmessung der Mischungsmaterialstreifen 
zu verandem. Gleichzeitig wird kontinuierlich und regelmas- 
sig gestopfi, was zu regelmassige m Druck in den Schnecken- 
«5 gangen fiihrt und somit auch zu regcl mass igem Austritt und 
gleichbleibenden Produkten. 
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